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Вибростабилизирующая обработка особенно эффективна, когда 
термические и другие способы снятия напряжений неприемлемы. 
 
 
НОВЫЕ ТЕНДЕНЦИИ В ИЗГОТОВЛЕНИИ ТРАДИЦИОННЫХ 
ДЕТАЛЕЙ В ИЗДЕЛИЯХ МАШИНОСТРОЕНИЯ 
 
А.А. Дятлов, преподаватель I категории  
 
Мариупольского машиностроительного колледжа ГВУЗ «ПГТУ» 
За последние годы отечественное машиностроение практически 
перестало развиваться, высветились серьезные отставания по основ-
ным техническим направлениям, определяющем, мощь собраны. 
Нашим машиностроителям необходимы идеи и предложения ради-
кально меняющие конструкцию  и технологию изготовления традици-
онных деталей, составляющих основу любого механизма: шестерки, 
червяков, подшипники, крепежные и им подобные детали. Масштабы 
их производства грандиозны, изготавливаются они из довольно доро-
гих материалов и сплавов. 
Изобретатель О.В. Соловьёв  предлагает делать подшипники ка-
чения – шарики, ролики, кольца, сепараторы; зубчатые зацепления – 
шестерни, зубчатые колёса и рейки, червяки; элементы крепёжных 
соединений – болты, шпильки, гайки, винты, штифты и т.д. не из 
сплошного материала, а полыми. Эти детали будут иметь неразъём-
ные, достаточно жёсткие коробчатые пустотелые конструкции. Они 
образуются единой оболочкой  с замкнутыми внутренними полостями. 
Сечение их податливы в пределах упругих деформаций. 
Основные преимущества полых деталей заключается в повышен-
ной долговечности при эксплуатации, рабочей поверхности их контак-
тируется не по точкам, а по поверхностям, повышается устойчивость к 
ударным нагрузкам, температурным перепадам, вибрация. Повышает-
ся ресурс работы механизмов, особенно в закалённых и загрязнённых 
условиях. 
Технологии изготовления пустотелых изделий основана на диф-
фузионной сварки в вакууме при температуре нагрева в 70% от темпе-
ратуры плавления наиболее легкоплавкого материала пары. 
Предлагается автоматическая линия по изготовлению тел качения 
из листового материала. 
Предлагается сбережения до 50% и более дефицитных материа-
лов и сплавов, увеличение срока эксплуатации механизмов. 
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Предлагается метод постепенного перехода к использованию пу-
стотелых деталей, который предусматривает возможность их приме-
нения  одновременно с традиционно изготавливаемыми. 
Все предложения защищены авторскими свидетельствами  СССР. 
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Способ подачи СОЖ поливом свободно падающей струей прост и 
удобен, привычен и традиционно широко применяется при обработке 
материалов на металлорежущих станках. Однако, есть много случаев 
где применение СОЖ поливом неудобно или недостаточно эффектив-
но и обработка резанием ведется "всухую”.  
Существует подача СОЖ в виде пены, которая образуется в ре-
зультате продувания объема СОЖ сжатым воздухом Позже появился 
способ охлаждения и смазки зоны резания высоконапорной струей 
жидкости. Этот метод охлаждения оказывается особенно эффектив-
ным при резании трудно обрабатываемых материалов и сплавов.  
Более удобным, технологичным и перспективным является способ 
охлаждения и смазки зоны резания распыленной жидкостью. Сущ-
ность метода охлаждения и смазки распыленной жидкостью заключа-
ется в том, что СОЖ распыляется в специальном распыляющем 
устройстве сжатым воздухом и подается в зону резания в виде возду-
хо-жидкостной смеси. Наиболее удачной и работоспособной оказалась 
установка с двойным смешиванием жидкости с воздухом, предназна-
ченная для распыливания смазочно-охлаждающих жидкостей на вод-
ной основе.  
Распыленные жидкости действуют в зоне резания более эффек-
тивно, чем подаваемая поливом жидкость благодаря подаче в зону ре-
зания кислорода сжатого воздуха и электризации капель распыленной 
жидкости.  
Распыленные жидкости могут быть успешно применены на боль-
шинстве тех технологических операций, где полив в силу присущих 
ему недостатков не применяется и обработка производится всухую.  
При шлифовальных работах весьма эффективными оказываются 
способы подачи СОЖ через поры абразивного круга, поэтапным и 
гидроаэродинамическим способами, путем применения СОЖ в замо-
роженном состоянии в виде твердых брусков льда, прижимаемых соб-
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